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Gewerbliche Berichte. 
Ausſtellung in St. Petersburg. 


Einem von der niederöſterreichiſchen Handels- und Gewerbe⸗ 
kammer veröffentlichten Bericht des Herrn Wilhelm von Lindheim 
über die letztjährige Induſtrie⸗Ausſtellung in St. Petersburg ent⸗ 
nehmen wir, daß dieſe eine ſpecifiſch ruſſiſche war, indem nur 
im Lande producirte Artikel Zulaß fanden. Dieſelbe war von 
2500 Exponenten beſchickt und wird von dem Berichterſtatter als 
eine recht gelungene bezeichnet. Es dürfte im Intereſſe unſerer 
Leſer fein, Näheres darüber zu erfahren, und wir theilen des— 
halb das Nachſtehende aus dieſem Berichte mit: 

In das Detail eingehend, bemerke ich zuvörderſt, daß die 
Spinnerei und Weberei in ausgiebigſter Weiſe vertreten war. 
Die Leiſtungen der Baumwollen⸗Induſtrie beweiſen den großen 
Fortſchritt, welchen Rußland in dieſer Branche gemacht hat. Die 
meiſten Etabliſſements dieſer Art ſind mit den neueſten engliſchen 
Maſchinen verſehen, und da man außerdem auch gewöhnt iſt, für 
die feineren Nummern wenigſtens beſſere Sorten zu verſpinnen 
als in Oeſterreich, fo find hier Geſpinnſte ausgeſtellt, welche ſich 
mit den beſten engliſchen Garnen dreiſt meſſen können. Eine 
natürliche Folge hiervon iſt, daß die Webewaaren⸗Induſtrie und 
hiernach auch die Druckerei unter den günſtigſten Berhältniſſen 
arbeiten, und da bei dem beſtehenden Schutzzolle der Import 
fremder Waaren in letzter Zeit ſehr abgenommen hat, ſo befindet 
ſich die Baumwollen⸗Induſtrie im Allgemeinen in einer höchſt 
brillanten Lage. In Bezug auf Druckwaare will ich hierbei noch 


bemerken, daß die großen ruſſiſchen Fabriken in Bezug auf Colorit 


Außerordentliches leiſten, daß aber der Geſchmack in der Zeich⸗ 
nung Manches zu wünſchen übrig läßt. Dieſes relativ ungünſtige 
Reſultat möchte ich indeſſen auf die Gewohnheiten des Landes 
ſetzen und den Exportverhältniſſen Rußlands, welches bekanntlich 
viel nach Central⸗Aſien ausführt, zuſchreiben. 

Ich wende mich nun zur Leineninduftrie, die in der letzten 
Zeit zwar auch Fortſchritte gemacht und Producte ausgeſtellt hat, 
welche alle Beachtung verdienten, die aber numeriſch mit einer 
ſo geringen Zahl von Fabriken figurirt, daß ſie wohl vom Aus⸗ 
lande näher ſtudirt werden ſollte. Es iſt eine um ſo größere 
Chance für andauernd günſtige Verhältniſſe, weil der Flachsbau 
in Rußland qualitativ und quantitativ zunimmt, und weil ander⸗ 


ſeits gerade in den Gouvernements) in welchen dieſe Induſtrie. 


proſperiren kann, die Arbeitslöhne weit billiger ſind als in 
Oeſterreich. 

Es iſt namentlich in Rußland auch eine Induſtrie, die viel 
Beachtung verdient, die Trockenſpinnerei, zu erwähnen, indem die 
fo erzeugten Garne ſich ſehr zweckmäßig aus den Rückſtänden 
(Heede) des exportirten Flachſes erzeugen laſſen, welche Rückſtände 
in den inneren Gouvernements ſehr billig zu haben find. Die 
Sackfabrikation wird von Jahr zu Jahr wichtiger, denn durch die 
Eiſenbahnen verſchwindet mehr und mehr die bisher übliche Ver— 
packung in. Matten aus Baſt oder loſe geladen in den Schiffen. 
Da nun Rußland jährlich Getreide im Werthe von 70,000,000 
Rubeln exportirt, jo läßt ſich daraus ein Schluß auf den Couſum 
von Säcken ziehen, indem aus dem Innern das Gros der Ex⸗ 
portation nach den Seehäfen per Bahn zur Verladung kommt. 

Die Tuchfabrikation iſt in Rußland eine alte; der wohl 
habende Ruſſe liebt es, feine Stoffe zu tragen, und daher kömmt 
es, daß die dortigen Fabriken Qualitäten liefern, welche man im 
Auslande niemals mehr bezahlen würde und die mau hier auch 
ſelten anfertigt. Wenn trotzdem leichtere Waare importirt wird, 
fo iſt dies namentlich eine Folge von neuen Deſſins, und es wird 
die Importwaare auch mehr im weſtlichen Theile des Kaiſerreiches 
als im öſtlichen verbraucht. 

Sehr intereffant waren die Ausſtellungen von Militärtüchern, 
die allerdings außerordentlich grob, aber auch ſpottbillig erzeugt 
werden. Nicht minder erwähnenswerth iſt die Ausſtellung von 
Tuchgeweben aus Kameel- und Ziegenhaaren, welche außerordent⸗ 
lich ſchöne Fabrikate zeigt und auf die große Wichtigkeit vieſer 
Geſpinnſtoffe bei richtiger Verarbeitung hinweiſet. 

Die Seideumanufactur war ſehr reichhaltig vertreten; Deſſin, 
Colorit und Qualität haben ſeit der letzen Ausſtellung in Paris 
große Fortſchritte gemacht. Bisher hatte ich dieſe Induſtrie als 
eine künſtliche dem Lande wenig anpaſſende betrachtet. Bei den Fort⸗ 
ſchritten aber, welche Rußland in Aſien macht, und bei der außer⸗ 
ordentlichen Zunahme der Seidendultur in Turkeſtan und im 
Kaukaſus dürfte dieſe Induſtrie bald als eine einheimiſche zu bes 
trachten ſein. 

Ich gehe nun über zur Mineral-Induſtrie, welche momentan 
in Rußland die wichtigſte Rolle ſpielt. In der That bildet dieſer 
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Zweig, Angeſichts des nie geahnten Aufſchwunges der Eiſenbah⸗ 
nen und der natürlichen Schätze des Landes, den Gegenſtand der 
eingehendſten Recherchen. Rußland iſt ſehr reich an Kohle und 
an Erzen; aber da vor dem Beſtehen der Eiſenbahnen die Ge⸗ 
legenheit zum Abſatz größerer Quantitäten fehlte, ſo blieb die 
Eiſenproduction auf diejenigen Gegenden beſchränkt, wo ſie vor 
Jahrhunderten beſtanden hatte, und ſie exiſtirt daher eigentlich 
nur im Ural, wo ſie aber von den großen Conſumtionsplätzen 
2000, 3000 und 4000 Werſte entfernt iſt. Da man dieſerhalb 
lediglich auf den Waſſerweg angewieſen und dieſer nur einmal 
im Jahr (im Frühjahr) practicabel iſt, ſo befinden ſich die Ural⸗ 
werke zum größten Theile in ſehr ſchlechter Poſition. 

Schlecht verwaltet in Folge mangelnder Aufſicht, weiſtens 
in den Händen alter adeliger, aber in ihren Vermögensverhält⸗ 
niſſen gänzlich herabgekommener Familien, ſind die meiſten Werke 
unter Sequeſter der Krone und miffen mit geringen Ausnahmen 
vollſtändig reorganiſirt werden, um in ein ertragsmäßiges Sta⸗ 
dium zu kommen. 

Im Hinweis auf die unerſchöpflichen Schätze von Erz, — 
im Hinweis darauf, daß ſich auch Kohle, und zwar unter günſtigen 
Verhältniſſen, im Ural vorfindet, endlich erwähnend, daß die Eifen- 
bahn dahin beſchloſſen iſt, darf man wohl behaupten, daß alle 
Momente vorhanden ſind, um vortheilhaft zu produciren, vor⸗ 
ausgeſetzt natürlich, daß die nöthigen Capitalien zur Reorgaui⸗ 
ſation der Werke ſich finden. 


Es ſei hierbei erwähnt, daß die Regierung den Plan gefaßt 


hat, die Staatswerke zu veräußern, und da dieſe zum Theil recht 
gut und nach neueſten Principien eingerichtet ſind, ſo iſt hier das 
Feld für ſehr geſunde Speculationen gegeben. 

Auf der Ausſtellung fanden ſich ſehr ſchöne, Producte von 


Stabeiſen, Blechen und Gußwaaren aus den ſibiriſchen und Ural— 
werken, die jedoch das beſtätigen, was ich hier ſagte, daß näm⸗ 
lich das Material unvergleichlich iſt, aber die Einrichtungen nur 
die Anfertigung in beſchränkter Dimenſion erlauben. Fagoneiſen 
wird faſt durchgehends vom Auslande importirt und die Fabri⸗ 
kation von größeren Blechen wird auch erſt ſeit Kurzem in der 
Umgegend von St. Petersburg betrieben. 

Sehr ſchöne Muſter von Steinkohle und Erzen waren aus- 
geſtellt, herrührend von der Dongegend, und dort liegt denn auch 
die wirkliche Zukunft der Eiſeninduſtrie Rußlands. Das Vor⸗ 
kommen der mineraliſchen Schätze iſt ein außerordentlich günſtiges 
und ermöglicht die Fabrikation auf der allergrößten Baſis. Aber 
abgeſehen davon, zeigt ſich die Wahrſcheinlichkeit, daß am Don 
und Donetz eine Kohlenproduction zu ermöglichen ſein wird, 
welche nicht nur für Rußland von unermeßlicher Wichtigkeit ſein, 
ſondern auch die Ausfuhr nach dem Oriente geſtatten dürfte. 

Die Zukunft Rußlands liegt nicht nur in den landwirth⸗ 
ſchaftlichen Verhältniſſen, ſondern auch, wie eben erwähnt, in den 
metallurgiſchen des Südens. 

Die Regierung macht in der That auch außerordentliche An— 
ſtrengungen, um eine Iuduftrie zu ſchaffen, und ich glaube, daß 
ſie darin Erfolg haben dürfte. 

In gleicher Hinſicht ſind die Fortſchritte der Fabrikation von 
Fahrparken und deren Zubehör außerordentlich. Es hatten 6 
Waggons- und 6 Locomotivfabriken ausgeſtellt, während vor drei 
Jahren noch kein einziges Etabliſſement ſich regelmäßig mit dieſer 
Fabrikation beſchäftigte. 

In Bezug auf die Fabrikation von gewöhnlichen Dampfma- 
ſchinen und anderen mechaniſchen Vorrichtungen war die Aus⸗ 
ſtellung ſehr reichhaltig. 


Wiederherſtellung der in der Photographie benutzten Silberlöſung. 


Von Dr. 


In Folge der großen Ausbreitung der Photographie wird 
an den Chemiker ſehr häufig die Anforderung geſtellt, aus den 
durch einen längeren Gebrauch für fernere Arbeiten untauglich 
gewordenen Silberflüſſigkeiten das Silber ſo wiederherzuſtellen, 
daß es von Neuem benutzt werden kann. Nach dem gewöhnlich 
befolgten Verfahren fällt man das Silber durch Salzſäure oder 
auch Kochſalz, wäſcht das entſtandene Chlorſilber vollſtändig aus, 
trocknet es und reducirt nach einer der bekannten Methoden und 
verwandelt alsdann das fo redueirte Silber, durch Auflöſen in 
Salpeterſäure, wieder in ſalpeterſaures Silberoxyd. Eine Zeit 
lang habe ich ſelbſt mich dieſes Verfahrens bedient, um das Sil- 
ber aus den Auflöſungen, die unbrauchbar geworden waren, wies 
der zu gewinnen. Aber es iſt ein langer und auch koſtſpieliger 
Weg, beſonders wenn es ſich, wie dies doch häufig vorkommt, 
nicht gerade um große Mengen von Silberflüſſigkeit handelt, in⸗ 
dem kleinere faſt dieſelbe Mühe und Zeit in Anſpruch nehmen, 
wie größere Quantitäten. Es giebt zwar, namentlich in größeren 
Städten, Anſtalten, welche die Verarbeitung dieſer Flüſſigkeiten, 
behufs Abſcheidung des Silbers, und deſſen Umwandlung in ſal⸗ 
peterſaures Silberoxyd übernehmen, allein letzteres wird, abſehend 
von den nicht unbedeutenden Koſten, auch noch durch Porto ꝛc. 
ſo vertheuert, daß dem Photographen nur ein geringer Nutzen 
übrig bleibt, wenn er auf dieſe Weiſe ſein Silber wieder gewin⸗ 
nen will. In der Regel enthält eine ſolche Flüſſigkeit neben et⸗ 
was Alkohol: Ammoniak-, Cadmium⸗, Zink-, Eiſen⸗ und Kupfer⸗ 


Gräger. 


ſalze, letzteres Metall wahrſcheinlich unmittelbar aus einem nicht 
ganz reinen ſalpeterſauren Silberoxyde herrührend. Es lag nahe, 
die Abſcheidung dieſer Metalle durch Eindampfen der Flüſſigkeit, 
Schmelzen des Rückſtandes, Wiederauflöſen deſſelben und Filtra⸗ 
tion, wo dann die verunreinigenden Körper zurückbleiben, zu be⸗ 
reiten. In der Regel gelingt das ſo auch ganz gut, doch bleiben 
leicht kleine Mengen von ſalpeterſaurem Cadmium unzerlegt und 
gehen wieder in das ſalpeterſaure Silber über. Vollſtändig und 
ſicher gelingt dagegen die Abſcheidung, wenn man die betreffende 
Flüſſigkeit in einer Porzellanſchale oder einem Glaskolben zum 
Kochen erhitzt, ihr friſch gefälltes und völlig ausgewaſchenes Sil- 
beroxyd zuſetzt und ſie damit einige Zeit im Kochen erhält. Man 
läßt abſetzen, filtrirt, verdampft zur Trockne und ſchmilzt zur Zer⸗ 
ſtörung der Ammoniakſalze den Rückſtand, der reines ſalpeter⸗ 
ſaures Silberoxyd if. Da man immer einen gewiſſen Ueber⸗ 
ſchuß an Silberoxyd anwenden wird, ſo iſt auch der abgeſchiedene 
Niederſchlag mehr oder weniger reich an ſolchem; um dies nicht 
zu verlieren, bewahrt man ihn am beſtem im feuchten Zuſtande 
auf, um ihn bei nachfolgenden Arbeiten in gleicher Weiſe zu bes 
nutzen, bis er ſein Silber abgegeben hat. Die Photographen, 
deren unbrauchbar gewordene Silberauflöſungen ich ſtets auf die 
angegebene Weiſe wieder herſtellte, haben keinen Unterſchied dieſes 
gegen zum erſten Male angewendetes ſalpeterſaures Silberoxyd 
gefunden und ſich demgemäß ihre Flüſſigkeiten ſtets durch mich 
wieder herſtellen laſſen. (Ztſchr. f. Photographie.) 


Holzbearbeitungsmaſchinen 
von Allen, Ranſome & Comp. in London. 


Die Ingenieure Allen, Ranſome & Comp. in Cheeſea haben 
ſich in jüngſter Zeit mehrere hübſche Holzbearbeitungsmaſchinen 
patentiven laſſen. In Fig. 1 bis 3 iſt ihre Sägemaſchine für 
Kaſtenfabrikanten, in Fig. 4 bis 7 ihre Maſchine zum Fräſen, 
Abſchrägen der Ecken, Lochen und Bohren dargeſtellt. Sämmtliche 
Figuren find im Maßſtabe von 1 Zoll = 1 Fuß gezeichnet. 


In der erſterwähnten Maſchine iſt die Kreisſäge S in dem 
oberen Ende zweier ſchwingender Arme AA eingelagert, deren 
Drehaxe D unterhalb an der Maſchine ihre Lager in den Hänge⸗ 
armen E hat. Die Axe D trägt zwiſchen den Armen A 4 die 
Riemenſcheibe B, deren Riemen über die Scheibe C läuft und 
die Säge unmittelbar in Umdrehung verſetzt. An dem einen 
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ſchwingenden Arme A ift ein derzahnter Bogen F angegoffen, in 
deſſen Zähne ein Schraubenrad eingreift, wie aus Fig. 1 erficht- 
lich iſt. Am vorderen Ende der Axe dieſes Wurmrades ſitzen 
zwei concentriſche coniſche Räder von verſchiedeuem Halbmeſſer; 
das kleinere derſelben greift in das koniſche Getriebe H ein, mel: 
ches auf der maſſiven Welle K ſitzt, während das größere in ein 
anderes koniſches Getriebe I eingreift, deſſen Axe L hohl iſt, die 
Welle K umſchließt und ſich um dieſe frei bewegen kann. Auf 
jeder der Wellen K und L ſitzt eine der Riemenſcheiben M (Fig. 2), 
in der Mitte zwiſchen dieſen beiden treibenden Scheiben aber ſitzt 
die Losſcheibe. Läuft der Riemen, welcher von der auf der Axe 
D ſitzenden Scheibe N kommt, auf die eine oder die andere der 
drei Scheiben M, ſo muß das Schraubenrad ſich vorwärts oder 
rückwärts drehen oder ſtill ſtehen, und es iſt zugleich erſichtlich, 
daß, wenn der Riemen auf die auf der maſſiven Welle K ſitzende 
Feſtſcheibe läuft, das Schraubenrad ſchneller umläuft, als wenn 
der Riemen über die auf der hohlen Axe V ſitzende Feſtſcheibe 
gelegt wird, weil ja das Getriebe I der hohlen Axe L in das 
größere der beiden auf der Welle G ſitzenden koniſchen Räder 
eingreift. Somit kann die Säge während des Schneidens lang⸗ 
ſamer vorbewegt werden, ihr Rückgang aber mit größerer Ge— 
ſchwindigkeit erfolgen; in der abgebildeten Maſchine ſind die bei⸗ 


den koniſchen Räder ſo gewählt, daß die Säge ihren Rückgang 


mit doppelt ſo großer Geſchwindigkeit vollzieht, wie ihren Vor⸗ 
wärtsgang. Die Ueberführung des Riemens von einer der Schei- 
ben M auf die andere beſorgt die Maſchine ſelbſtthätig, indem 
der hintere ſchwingende Arm 4 an Knaggen ſtößt, welche auf 
eine Gleitſtange Q aufgeſchraubt find; dieſe Stange Waber ſchiebt 
durch einen Winkelhebel R unter Mitwirkung eines Fallgewichtes 
T die Stange P hin und her, mit welcher die Gabel für den 
Riemen verbunden iſt. Die auf der Stange Q aufgeſchraubten 
Knaggen ſind verſtellbar, damit man dem Schnitt der Säge jeder⸗ 
zeit die erforderliche Länge geben kann. Außerdem kann durch 
den Handhebel U die Bewegung der Säge in jedem Augenblicke 
unterbrochen oder umgekehrt werden. 

Eine ſehr nützliche Zugabe zu dieſer Sägemaſchine iſt ein 
Anſchlag V, mittels deſſen die Länge der durch die Säge abzu⸗ 
ſchneidenden Bretſtücke regulirt werden kann. Dieſer Anſchlag V 
ſitzt auf dem vorſtehenden Ende einer Stange W, welche, wie 
Fig. 2 und 3 ſehen laſſen, unter dem Tiſche der Maſchine liegt; 
der Anſchlag V kann auf der Stange W beliebig verſchoben wer⸗ 
den, damit man ſtets Stücke von der erforderlichen Länge ab⸗ 
ſchneiden kann. Für gewöhnlich hat der Anſchlag die aus Fig. 2 
erſichtliche Stellung und bleibt in dieſer während der ganzen 
Dauer des Schnittes. Iſt der Schnitt beendet, ſo ſtößt ein aus 
dem einen ſchwingenden Hebel A vorſtehender Arm (Fig. 3) an 
eine verſtellbare Knagge auf der Gleitſtange X und verſchiebt da⸗ 
durch die letztere, welche, wie in Fig. 2 punktirt angedeutet iſt, 
durch eine Kette mit einem kurzen, an jener den Anſchlag V tra- 
genden Stange W ſitzenden Hebel in Verbindung ſteht. Wird 
nun durch Verſchiebung der Stange X der Anſchlag V zur Seite 
bewegt, ſo kann das abgeſchnittene Holzſtück herabfallen. Zu dieſem 
Zwecke iſt am Rande des Tiſches eine ſchiefe Ebene V angebracht. 
Sobald die Säge nach Vollendung des Schnittes zurückgeht, kehrt 
der Anſchlag V in feine frühere Lage zurück und der die Maſchine 
bedienende Mann oder Junge kann das Holz wieder gegen den 
Anſchlag heranbewegen. Die Maſchine arbeitet alſo ganz ſelbſt⸗ 
thätig und der ſie Bedienende braucht blos nach jedem Schnitte 
das Holz fortzuſchieben. Die Schnitte folgen ſich mit ſehr großer 
Geſchwindigkeit. 

Die in den Figuren 4 bis 7 abgebildete nette Maſchine zum 
Fräſen, Abſchrägen der Ecken, Lochen und Bohren läßt ſich in 
ſehr vielen Fällen mit Vortheil verwenden. Sie beſteht aus 


einem einfachen Rahmen, welcher eine horizontale Meſſerwelle 
krägt; dieſe Meſſerwelle liegt in ſehr langen, mit Selbſtölung 
derſehenen Lagern und macht 4000 bis 5000 Umdrehungen in 
der Minute. Die Meſſerträger liegen zwiſchen den beiden La⸗ 
gern, während an dem einen Ende der Welle die Riemenſcheibe, 
an dem anderen eine Hülſe ſitzt, in welcher Bohrer befeſtigt wer- 
den können. 

Fig. 4 u. 5 zeigen die Maſchine zum Abſchrägen von Ecken 
verwendet; dabei ſind ein Paar halbkreisförmige Backen oder 
Führungen über den Meſſern angebracht und über dieſe wird das 
Holzſtück, an dem die Ecken abgeſchrägt oder ausgekehlt werden 
ſollen, hingeführt, wie aus Fig. 4 zu erſehen iſt. Die beiden 
Backen laſſen ſich in ſehr verſchiedener Entfernung von einander 
feſtſtellen, ſodaß das Holzſtück auf verſchiedene Tiefe zwiſchen ihnen 
niedergehen kann, und ſo kann die Größe der von den Meſſern 
erzeugten Abſchrägung nach Belieben verändert werden. Bei der 
gewählten Form und Anordnung der Backen kann die Maſchine 
gerade und krumme Hölzer mit gleicher Leichtigkeit abſchrägen. 

Soll mit der Maſchine glatt gehobelt werden, ſo werden die 
oben erwähnten halbkreisförmigen Backen beſeitigt und dafür ein 
Tiſch über den Meffern placirt; dieſer Tiſch iſt mittels eines 
Charnieres an der Maſchine befeſtigt und läßt ſich, wie aus Fig. 4 
erſichtlich wird, niederdrehen und ſo aus dem Wege bringen. Das 
Holz, welches behobelt werden ſoll, führt man dann einfach mit 
der Hand über den Tiſch hin, und dabei wird die Dicke des von 
den Meſſern weßgenommenen Hobelſpaus dadurch regulirt, daß 
man deu Tiſch entſprechend höher oder niedriger ſtellt, damit die 
Meſſer mehr oder weniger tief in das Holz eindringen. Mit dem 
an feiner Stelle befindlichen Tiſche kann die Maſchine die Seiten⸗ 
flächen von Radfelgen hobeln, während man, wenn man geeignet 
gekrümmte Lehren auf die Seiten der Felgen ſchraubt und die in 
Fig. 6 abgebildeten Führungsbacken an Stelle des Tiſches ver⸗ 
wendet, die innere und äußere gekrümmte Fläche der Felgen be⸗ 
arbeiten kann. Die eben erwähnten Führungsbacken ſind nämlich 
ſo geſtaltet, daß die an den Felgen befeſtigten Lehren auf ihnen 
ruhen, während die Innenfläche der Felge ſelbſt der Wirkung der 
Meſſer ausgeſetzt bleibt. Andere gekrümmte Flächen laſſen ſich 
in ganz ähnlicher Weiſe herſtellen. 

Die Einrichtung zum Bohren iſt ohne weitere Erklärung aus 
den Figuren deutlich; die Vorrichtung zum Lochen oder Ausſtem⸗ 
men iſt jener ähnlich, welche in Ranſome's allgemeiner Tiſchler⸗ 
maſchine benutzt wird, indem das zu lochende Holzſtück auf einem 
Tiſche befeſtigt wird, welcher vor dem Bohrer auf einer durch 
Anſchläge regulirbaren Strecke hin und her bewegt werden kann. 
Auch läßt ſich am Ende der Meſſerwelle an Stelle des Bohrers 
eine, in Fig. 7 abgebildete Meſſerſcheibe anſchrauben, mittels deren 
man die Enden von Rahmen, Simseden ꝛc. eben hobeln und 
zuſchneiden kann. 

Die Maſchine kann von zwei Jungen zugleich bedient wer⸗ 
den, indem der eine bohrt und locht, der andere fehlt oder an— 
dere Arbeiten macht, welche mittels der Meſſer an der Meſſer⸗ 
welle ausgeführt werden können. Allen, Ranſome & Comp. haben 
eine Werkſtätte eingerichtet, wohin man die von ihnen gebauten 
Maſchinen im Gange ſehen kann. Hier arbeitete die eben be⸗ 
ſchriebene Maſchine ganz gut, die Arbeit derſelben ift außer⸗ 
ordentlich gut, wie es bei allen Maſchinen der Art erforderlich 
iſt. Die Herren Ranſome haben durch Jahre lange Bemühungen 
die Möglichkeit erlangt, ſehr ſchnell arbeitende Maſchinen herzu⸗ 
ſtellen, bei denen die Abnutzung nicht größer iſt als bei langſam 
laufenden, während bezüglich der Güte und Menge der von Holz⸗ 
bearbeitungs⸗Maſchinen gelieferten Arbeit die größeren Umlaufs⸗ 
geſchwindigkeiten weſentliche Vortheile gewähren. 

(Engineering d. p. C.) 


Neues Weinvermehrungs⸗Verfahren, das „Markliſiren“. 
Mitgetheilt vom Gewerbevereins⸗Sekretär C. Melis in Prag. 


Zu den bereits bekannten Methoden der Weinvermehrung, 
nämlich: dem Galliſiren und dem Petiotiſiren dürfte eine neue 
Methode kommen, welche wir dem ſtrebſamen Chemiker, Herrn A. 
Markl in Prag, verdanken. „ 


Wie bekannt, enthält der Saft der Trauben außer Waſſer, 


Zucker, freien Säuren, Gerbſtoff und Proteinſubſtanzen noch ver⸗ 
ſchiedene andere Stoffe in außergewöhnlich geringer Menge, von 
denen man nicht weiß, welchen Zweck ſie haben, da im fertigen, 
vollkommen abgelagerten Weine kaum noch Spuren davon zu 
finden ſind. 
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Dennoch ſpielen die letzterwähnten Stoffe eine weſentliche des ſogenannten Druſenbranntweins, welcher ein eigenthümliches 
Rolle in der Weinbereitung, indem ein weinſaures Zuckerwaſſer, Weinaroma beſitzt, dann zur Darſtellung des Druſen- oder Wein⸗ 

durch Hefe in Gährung verſetzt, wohl eine geiſtige, berauſchende f öls verwendet. 
Flüſſigkrit, aber keinen eigentlichen Wein liefert. Die Weinhefe, welche in vielen Orten weggeworfen wird, 
Dieſe Stoffe find es, welche durch ihre bloße Gegenwart | bildet demnach nach Markl ein ausgiebiges Material zur Wein⸗ 
im gährenden Moſte dem werdenden Wein jenen eigenthümlichen erzeugung und es iſt durch mehrfache Verſuche im Kleinen außer 
Wohlgeſchmack verleihen, der dieſen vom bloßen gegohrenen, wein⸗ Zweifel geſetzt, daß ſich der mittels Weinhefe dargeſtellte Wein 


ſauren Zuckerwaſſer unterſcheidet. N in gar nichts von jenem unterſcheidet, welcher aus dem Trauben⸗ 
Da in den Treſtern noch eine große Menge ſolcher wein⸗ ſaft gewonnen wurde. 
bildenden Stoffe enthalten iſt, jo verwendete Petiot dieſelben zur Dieſes Verfahren, welches wir zum Unterſchiede von den 


Weinvermehrung und nannte ſein Verfahren: das Petiotiſiren. bereits bekannten und üblichen Methoden das „Markliſiren“ be⸗ 
Herr Anton Markl benützt bei feinem neuen Weinvermeh⸗ nennen wollen, geftattet wenigſtens eine doppelte Weinvermehrung. 


rungs-Berfahren die nach beendigter Weingährung abfallende Wein⸗ Wie wir vernehmen, beabſichtigt A. Markl, der, nebenbei 
hefe, welche gleichfalls weinbildende Stoffe in bedeutender Menge geſagt, aus ſeiner Erfindung kein Geheimniß macht, bei der 
und außerdem mehr als die Hälfte fertigen Wein enthält. künftigen Weinlefen feine Erfahrungen im Großen zur praktiſchen 


Daß dem wirklich fo ſei, erhellt aus der Thatſache, daß Anwendung zu bringen. (W. Gwblt.) 
man in einigen Gegenden die Druſen (Weinhefe) zur Erzeugung 


Bericht über eine im October 1869 unternommene Inſtructionsreiſe in England. 


(Schluß.) 

Die III. engliſche Dampfkeſſel⸗Ueberwachungsgeſellſchaft iſt die wegen der Beitritt anderen Dampfkeſſelbeſitzern zum Zwecke der 

Midland Steam Boiler Inspection & Assurance Company. Ueberwachung oder Verſicherung ihrer Dampferzeuger verſchloſſen 
Sie wurde gegründet im Jahre 1862 mit einem Grund⸗ wäre. 

kapital von 50,000 Pfd. St. Der Hauptſitz iſt in Stourbridge. Mr. E. B. Marten iſt ſeit der Gründung der Geſellſchaft 


Oberingenieur und Direktor des Unternehmens; er hat ziemlich 
viel in der Dampfkeſſel⸗Exploſtonsfrage gearbeitet; er zeigte mir 


# 


— 
In 


F 
Holibearbeitungsmaſchinen. Fägemaſchine für Fabrikanten von Näſten ett. 


Dieſe Geſellſchaft übernimmt ſowohl die Verſicherung der Dampf- eine Menge kleiner Keſſelchen der verſchiedenſten Formen, aus 
keſſel gegen Exploſtonsſchäden, wie auch die Ueberwachung allein; mehr oder minder dicken Kautſchukplatten gearbeitet, in denen er 
und zwar befanden ſich zur Zeit meines Dortſeins etwa 1150 durch Einpreſſen von Luft die Inanſpruchnahme derſelben bei 
Dampfkeſſel unter der Inſpektion allein, während circa 1500 ver- größeren Spannungen experimentell erläuterte; ferner hatte er 
ſichert waren. einen ſorgfältig gearbeiteten gläſernen Dampfkeſſel mit innerer 

Das Unternehmen ſcheint mir mehr eine Kommandit-Gejel- | Teuerung, um in demſelben die Strömung des Waſſers und das 
ſchaft zu fein, beſtehend aus einigen reichen Eiſen⸗ und Berg⸗ Abſfetzen des Schlemmes zu zeigen. Die meiſten Apparate als 
werksbeſitzern in Süd⸗Staffordſhire, welche dann auch gleichzeitig | Garniturtheile für Dampfkeſſel wurden von ihm angeſchafft und 
ihre Keſſel von der Gefellſchaft inſpiciren laſſen, ohne daß des- erprobt; es war deshalb die Unterhaltung mit Marten für mich 


fo ſehr lehrreich, und muß ich bedauern, nur einen Nachmittag 
bei ihm verbracht zu haben, da der folgende Tag ein Sonntag 
war, an welchem kein Engländer fremden Beſuch empfängt, noch 
weniger ſich um's Geſchäft kümmert. 

Die Beiträge der Mitglieder der Geſellſchaft für verſicherte 
Keſſel ſind faſt dieſelben wie bei der Boiler Insurance Company, 
nur hat die Midland Company drei Klaſſen, ſtatt deren zwei 
wie erſtere angenommen. 

Ebenſowohl befaßt ſich die Geſellſchaft vielfach damit In⸗ 
dikator⸗Verſuche anzuſtellen, die gewöhnlich Marten ſelbſt oder 
ſein Aſſiſtent vornimmt. Die Original⸗Diagramme werden den 
Maſchinenbeſitzern nebſt der Berechnung ꝛc. zugeſtellt. Selbſt⸗ 
redend geſchieht dies nur gegen beſondere Vergütung, die ſich nach 
der Zeit richtet, welche hierauf verwendet werden muß. 

Die Protokollformulare der Midland-Geſellſchaft gefallen mir 
von ſämmtlichen Geſellſchaften am beſten; ſie zeichnen ſich durch 
Einfachheit aus, und dann iſt das Format ſehr handlich, ſodaß 
man an jedem Orte bequem Notizen und Maſſe in dieſelben 
vermerken kann. Marten läßt ſich auch die Original⸗Notizen der 
Inſpektoren einſenden, und werden ſolche auf dem Bureau kopirt; 
er will gefunden haben, daß die Inſpektoren dann und wann 
beim Kopiren ihre Berichte und ihre Zeichnungen ändern; nament⸗ 


Fig. 7. 6. 
Holzbearbeitungsmaſchinen. Maſchine zum Fräſen, Abhängen, Lachen und Bohren. 


Fig. 4. 


lich wenn es ſich um fehlerhafte Stellen an den Keſſeln und 
ſonſtigen Unregelmäßigkeiten handelt, ſollen ſie zuweilen etwas 
übertreiben. 

Die Midland Company hatte ſeit ihrem Beſtehen 4 gering⸗ 
fügige Exploſionen, die Marten ſämmtlich auf ganz einfache Gründe 
zurückführt; es würde hier zu weit führen, wollte ich derſelben 
Erwähnung thun. 

Es erübrigt mir nun noch der vierten engliſchen Geſellſchaft 
zu gedenken, der 

National Boiler Insurance Company Limited. 
Gegründet im Jahre 1864 in London, aber bald nach Mancheſter 
übergeſiedelt, ſteht dieſer Verein auf derſelben Baſis wie die 
Boiler Insurance und Steam Power Company. Das Grund- 
Kapital beträgt 100,000 Pfd. St. x 

Das Grundprincip des Vereins iſt wie bei den beiden letzt⸗ 
erwähnten, die Verſicherung der Dampfkeſſel gegen Exploſionen, 
und zur Erreichung eines günſtigen Reſultates werden ſelbſtrevend 
eingehende Unterſuchungen an kalt gelegten und im Betriebe be⸗ 
findlichen Dampfkeſſeln vorgenommen. 

Die Zahl der unter Verſicherung ſtehenden Keſſel mag zur 
Zeit etwa 2150 betragen, die unter der Ueberwachung allein 
höchſtens 25 bis 30. 


Im Gegenſatze zur. Boiler Insurance und Steam Power 


Company erſetzt die in Rede ſtehende Company auch allen Scha⸗ 
den, der etwa durch das Zuſammenklappen der Feuerröhren ent— 
ſtehen möchte, mag dies nun durch Waſſermangel oder aus ſonſt 
einer Urſache entſtehen. Die Organifation und Geſchäftsführung 
der Geſellſchaft iſt faſt genau dieſelbe, wie die der andern; der 
Oberingenieur iſt der Leiter des Vereins, er giebt alle zwei Mo⸗ 
nate ſeinem in Mancheſter zuſammentretenden Verwaltungsrath 
Kenntniß von dem Geſchehenen; es handelt ſich hierbei nur über 
die Vorlage kaufmänniſcher Fragen; was aber die techniſche Seite 
anbelangt und den Verkehr mit den Inſpektoren, ſo ſteht der 
Oberingenieur ganz ſelbſtſtändig da, und hat jährlich gegen Ende 
Januar ſeinen Bericht der Generalverſammlung abzuſtatten, der 
dann gedruckt jedem Aktionär und Mitgliede der Geſellſchaft zu— 
geſtellt wird. 

Die National Boiler Insurance Company iſt Eigenthümerin 
der Smith'ſchen Patent Double Coned Fusible Safety Plugs; 
bei Anwendung dieſer ſchmelzbaren Pfropfen vergütet die Geſell⸗ 
ſchaft 10% der zu zahlenden Prämien, ſo ſehr iſt ſie von der 
Wirkung derſelben überzeugt. 

Für Ueberwachung der Keſſel allein werden 16 S. 6 P. 
bezahlt; die Prämien für die Verſicherungen ſind genau dieſelben 
wie bei der Boiler Insurance und Steam Power Company, da⸗ 
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Fig. 6 Fig. 5. 


gegen ift es ſämmtlichen Mitgliedern geſtattet, ſich um Auskunft 
an den Oberingenieur zu wenden, der alle Fragen, die zu ſeinem 
Reſſort gehören, unentgeltlich beantworten muß; zu Anfertigung 
von Plänen und Koſtenberechnung iſt er indeſſen nur gegen be⸗ 
ſondere Vergütung verpflichtet, vorausgeſetzt, daß ſeine Zeit ihm 
dies erlaubt. Indikator⸗Proben werden zu 7 S. 6 P. per Cy⸗ 
linder durch die Inſpektoren vorgenommen, jedes Diagramm mit 
einem Richard'ſchen Indikator aufgenommen, wird auf dem Bureau 
kopirt und nebſt einer Berechnung der Kraft des Kohlen-Konſums 
und ſonſtigen Bemerkungen des Oberingenieurs dem betreffenden 
Fabrikherrn zugeſtellt. 

Ich habe einer Indikator⸗Probe beigewohnt; es iſt erſtaun⸗ 
lich, welche Fertigkeit die Inſpektoren hierin haben; zwar findet 
man die meiſten engliſchen Dampfmaſchinen ſchon von Hauſe aus 
zum Anſchrauben eines Indikators vorgerichtet, was die Abnahme 
einer Probe ſelbſtredend weſentlich erleichtert. Man erzählte mir, 
daß in England faſt jede Dampfmaſchine in einem geordneten 
Geſchäft jährlich mindeſtens einmal mit dem Indikator unterſucht 
werde. 

Die National Boiler Insurance Company hatte ſeit ihrem 
Beſtehen zwei Exploſionen, beide von nicht ernſthaftem Charakter. 
Es ſei hier noch erwähnt, daß die gedruckten Formulare der Ge⸗ 
ſellſchaft und die ſonſtigen Einrichtungen ziemlich gleich denen der 


ee 


Boiler Insurance Company find, und ſchließe ich ſomit meinen 
Bericht über die National Boiler Insurance Compagny, indem 
ich zu einigen allgemeinen Betrachtungen über das Weſen und 
die Reſultate der engliſchen Dampfkeſſel⸗Ueberwachungs⸗Geſell⸗ 
ſchaften übergehe. 

Wie eingangs meine Berichte erwähnt, beſtehen in England 
gar keine geſetzlichen Vorſchriften über die Anlage von Land⸗ 
Dampfkeſſeln und Dampfmaſchinen, ſowie über deren Betrieb. 
Jeder baut und betreibt ſeine Keſſel gerade wie es ihm gefällt; 
es iſt einleuchtend, daß eine derartige Freigebung gefährlicher Ge⸗ 
werbs⸗Einrichtungen ihre guten, aber auch ihre ſchlimmen Folgen 
haben mußten, beide ſind nicht ausgeblieben. Verſchont von jeder 
polizeilichen Einſchränkung konnte ſich die engliſche Induſtrie zu 
einer Höhe entfalten, die ſie unter anderen Verhältniſſen vielleicht 
nicht erreicht hätte. Der Fabrikant fühlte ſich frei und unbeengt 
in ſeinen Anlagen zur Dampferzeugung, und niemand hatte das 
Recht, ihn in der Ausführung ſeiner Pläne und dem Betrieb 
feiner Fabriken hindernd entgegenzutreten; der Fabrikherr ſowohl 
wie der Arbeiter waren ſelbſtſtändig, zugleich aber auch mit dem 
vollen Bewußtſein ihrer Verantwortlichkeit. Andererſeits ſind aber 
die ſchlimmen Eigenſchaften einer übertriebenen Gewerbefreiheit 
wohl dazu angethan, die eben geprieſenen Vorzüge in einem 
weniger glänzenden Lichte erſcheinen zu laſſen. Es iſt evident, 
daß jede Freiheit in der Regel mehr oder minder zu Ausartungen 
führt, deren Folgen um ſo bedauerlicher werden, je unheilvoller 
die Urſachen ſind. Und ſo hat es denn die engliſche Induſtrie 
dahin gebracht, daß nach Aufzeichnungen engliſcher techniſcher Ver⸗ 
eine im Laufe dieſes Jahrhunderts ca. 1500 Dampfkeſſel⸗Explo⸗ 
ſionen ſtattfanden, durch welche ca. 5000 Perſonen getödtet und 


zeige erhalten. 


eine entſprechende Anzahl, ca. 4000, verwundet wurden. Es ſei 
bemerkt, daß in dieſen Zahlen nur diejenigen Fälle enthalten ſind, 
die überhaupt zur Kenntniß der Ingenieure kamen; es iſt kon⸗ 
ſtatirt, daß in England manche Dampfkeſſel⸗Exploſionen ſtattfan⸗ 
den und noch ſtattfinden, von denen die Behörden niemals An- 
Angeſichts dieſer unleugbaren Thatſachen mußte 
die Gründung von Geſellſchaften zum Zwecke der Ueberwachung 
der Dampfkeſſel als ein wahrer Segen betrachtet werden, und 
i haben ihre ſchwierige Aufgabe wirklich meifterhaft 
erfüllt. 

Wie ich vorhin im einzelnen anführte, hatte die 
Boiler Insurance and Steam Power Cie. 15 Exploſionen, 
Midland Steam Boiler Inspekt. & Ins. Cie. 4 Pr 
National Boiler Insurance Company 2 55 
Manchester Steam Users Association 5 


Im Ganzen alſo 26 Exploſionen 


ſeit dem Beſtehen der einzelnen Geſellſchaften. 


Die erſte Geſellſchaft überwachte durchſchnittlich 10900 Keſſel 
während 10 Jahre, die zweite Geſellſchaft überwachte durchſchnitt— 
lich 2600 Keſſel während 7 Jahre, die dritte Geſellſchaft über- 
wachte durchſchnittlich 2000 Keſſel während 4 Jahre, die vierte 
Geſellſchaft überwachte durchſchnittlich 2000 Keſſel während 13 
Jahre, es kommt ſomit im Durchſchnitt auf je 6200 Dampfkeſſel, 
welche von drei engliſchen Geſellſchaften überwacht werden, jähr⸗ 
lich nur eine Exploſion, wobei bemerkt werden möge, daß die 
meiſten dieſer Exploſionen in der Regel durch Nichtbefolgung der 
Vorſchriften, die ſeitens der Inſpektoren gegeben wurden, ſtattge— 
funden haben, wie aus den detaillirten Berichten klar hervorgeht. 


Die neueſten Jortſchritte und techniſche Amſchau in den Gewerben und Künſten. 


Ueber den Popper'ſchen Antiincruſtator. 


Mitgetheilt von den Herren A. Beſtelmeyer 4 Co. 
d. Württ. Gwblt. 


Ein vertikaler einfach cylindriſcher Dampfkeſſel von 52 Qua⸗ 
dratfuß Heizfläche wurde mit den Popper'ſchen Einlagen verſehen. 
— Derſelbe wird in ſeinem unteren Theile durch eine an der 
Dampfmaſchine angebrachte Speiſepumpe geſpeiſt, nachdem das 
Speiſewaſſer zuerſt durch den Abdampf der Maſchine erwärmt 
worden iſt. f 

Das Speiſewaſſer enthält nach der vorgenommenen Unter⸗ 
ſuchung unter 100,000 Theilen: 

82,0 feſte Beſtandtheile; von dieſen ſind 38,7 leicht lös⸗ 
lich mit ziemlicher Menge von Magneſiaſalzen und 43,3 
ſchwer löslich. 

Die letzteren beſtehen aus 

34,1 Theilen kohlenſaurem Kalk und Magneſia und 
9,2 Theilen ſchwefelſaurem Kalk. 

Der Keſſel mußte früher alle 2—3 Monate gereinigt werden 
und zwar konnte die etwa ½ Linie dicke Steinkruſte nur mit 
Hammer und Meißel entfernt werden. 

Der Boden zeigte bei jeweiliger Unterſuchung eine Ablage- 
rung von Schlamm und abgelöften Steinplättchen, welche am 
Keſſelboden nicht feſt hafteten. 

Der Umſtand, daß das Keſſelſpeiſewaſſer außer den eben an⸗ 
geführten mineraliſchen Beſtandtheilen noch durch das Abwaſſer 
der Stärkefabrik verunreinigt wird, gab Veranlaſſung, zur An⸗ 
wendung der Popper'ſchen Einlagen zu ſchreiten, welche einen Auf- 
wand von 50 fl. veranlaßten. 

Auf den Wunſch des Herrn Popper wurde der Keſſel nun 
mit den Einlagen verſehen und einem 5½ monatlichen fortgeſetzten 
Betriebe unterworfen, alſo zweimal ſo lang als früher, ohne eine 
Reinigung vorzunehmen. Schon während des Betriebes zeigte 
das Waſſerſtandglas ganz klares kryſtallhelles Waſſer, während 
vor Einſetzung der Einlagen das Waſſer trüb war und Hähne 


und Röhren ſich faſt täglich durch Schlammtheile verſtopft hatten, 
ſodaß man häufig über den Stand des Waſſers unſicher war. 

Bei Eröffnung und Unterſuchung des Keſſels nach 5½ Mo⸗ 
naten waren die Blecheinlagen auf beiden Seiten mit einer linien⸗ 
dicken Kruſte von Keſſelſtein überzogen; die Einlage der Boden⸗ 
fläche war mit einer etwa 1 Zoll dicken Schichte von Sand und 
Schlamm bedeckt. — Die Keſſelwandungen dagegen zeigten nur 
einen leichten Anflug von Keſſelſtein, der zwar auf dem Boden 
des Keſſels etwas ſtärker gewefen fein ſoll, ſich aber ohne Werk⸗ 
zeuge entfernen ließ. 

Außer den eben angeführten Methoden der leichten Reinigung 
des Keſſels glaubt der Beſitzer eine raſchere Dampfentwicklung 
und eine Brennſtofferſparniß gegen früher wahrgenommen zu ha⸗ 
ben; genauere Beobachtungen unter Angabe von Zahlen konnten 
aber wegen andern Umſtänden vorerſt nicht gemacht werden. 

Das Einlegen und Herausnehmen der Einlagen ſoll von 
jedem Arbeiter in kürzeſter Zeit bewerkſtelligt werven können. 

Herr Beſtelmeyer glaubt dieſe Popper'ſchen Einlagen auf 
Grund der von ihm gemachten Beobachtungen den Herren Keſſel⸗ 
beſitzern auf's Beſte empfehlen zu können. 


Die Zeit iſt da, wo man ſich mittels Zelte und anderer 
Vorrichtungen gegen Sonnenſtrahlen und Regen Schutz zu ver⸗ 
ſchaffen bemüht iſt. Die gewöhnliche Leinwand leiſtet nun aber 
gegen den Regen nur ſchlechte Dienſte und iſt es daher eine Auf⸗ 
gabe, dieſe Leinwand gegen Waſſer, nicht aber gegen Luft zu 
dichten, und zwar ohne große Koſten und Mühe, und auch ohne 
Beeinträchtigung des gefälligen Anſehens derſelben, alſo mit Aus⸗ 
ſchluß der Benutzung von Oelfirniß oder Kautſchuklöſung. Jeden⸗ 
falls kommt es hier darauf an, die Leinwandfaſer mit einem Kör⸗ 
per zu umhüllen, welcher ſich nicht in Waſſer löſt, dabei ſchwer 
netzt — der gleichſam waſſerſcheu iſt. Zur Sache bemerke ich: 

1) Zum Alaunbade benutze man nur die neutrale ſchwefel⸗ 


231 


ſaure Thonerde (A709, 3809 + 18HO), wie ſolche jetzt ſehr 
billig im Handel vorkommt, und löſe 1 Theil davon in 10 Thei⸗ 
len Waſſer, was ohne Hülfe von Wärme ſehr bald geſchieht. 

2) Das Seifenbad wird am beſten in der Weiſe hergeſtellt, 
daß man 1 Theil helles Collophonium, 1 Theil kryſtalliſirte Soda 
und 10 Theile Waſſer bis zur Löſung des Harzes kocht, die ſich 
bildende Harzſeife durch Zuſatz von ½ Th. Kochſalz abſcheidet 
und dieſe dann nebſt 1 Theil weißer Kernſeife in 30 Theilen 
Waſſer durch Kochen auflöſt. Die ſchon im Handel vorkommende 
Harzſeife, welche etwa aus ¼ Harzſeife und / Palmſeife beſteht, 
wäre wohl ganz gut, wenn ſie die Leinwand nicht ſo bräunen 
würde. Nach meiner Erfahrung iſt die Harzſeife deshalb nicht 
zu empfehlen, weil die harzſaure Thonerde zu trocken wird und 
mit der Zeit abſtäuben möchte, während die reine fettſaure Thon⸗ 
erde wieder etwas ſchmierig bleibt und den Staub zu ſehr an⸗ 
nehmen würde. Dieſe Uebelſtände werden durch die angegebene 
Miſchung aufgehoben und kann ich dieſelbe nur empfehlen. Noch 


bemerke ich, daß das Seifenbad während der Benutzung heiß er- | 


halten werden muß. 

Um nun dieſe Operation im größeren Maaßſtabe auszu⸗ 
führen, empfiehlt ſich die Benutzung von drei hölzernen Wannen 
(etwa Badewannen), welche neben einander zu ſtellen ſind und der 
Reihe nach mit Alaunlöſung, Seifenlöſung und Waſſer gefüllt 
werden. Alsdann iſt eine Vorkehrung zu treffen, durch welche 
die durchpaſſirende Leinwand in den Flüſſigkeiten niedergehalten 
wird, wobei man noch beſonders darauf achten muß, daß die Lein⸗ 
wand in dem Alaunbade vollkommen durchnäßt wird. — In klei⸗ 
nen Verhältniſſen kaun man die Leinwand in einem Gefäße mit 
der Alaunlöſung tränken, alsdann ausbreiten und die heiſe Seifen⸗ 
löſung mittels eines Pinſels auftragen. Man kann auch beide 
Löfungen nach und nad) mittels eines Pinſels auf Leinwand brin⸗ 
gen, wie dies bei ſchon fertigen Sachen auch nicht gut anders 
möglich iſt, und überläßt es dann dem Regen, die überflüſſige 
Seife und das Natronſulfat fortzuſpülen. (J.⸗Bl.) 


Methode bei der Darſtellung von Silberſalpeter aus 
Münzen das Kupfer leicht abzuſcheiden. 


Von N. Palm in Taſchkend. 


Will man aus kupferhaltigem Silber (Münzen) Silberſal⸗ 
peter darſtellen, ſo kann mau nach der pharm. Ztſchrft. f. Ruß⸗ 
land die bekannte umſtändlichere Methode zur Ausſcheidung des 
Kupfers dadurch umgehen, daß man die filtrirte ſalpeterſaure 
Löſung des Rohſilbers bis zur Conſiſtenz eines dicken Oeles (nicht 
zur Trockne) verdampft und dann einen Theil der concentrirten 
Metalllöſung mit 3—4 Theilen chlorfreier Salpeterſäure verſetzt. 
Das Silberſalz fällt hierdurch kryſtalliniſch aus; das Kupfer 
bleibt in Löſung. Erſteres wird noch 2—8mal mit concentrirter 
Salpeterſäure ausgewaſchen; die anhängende Säure verdunſtet 
beim Trocknen. Je concentrirter die Salpeterſäure iſt, deſto voll⸗ 
ſtändiger wird das Silberſalz ausgefällt; doch läßt ſich ſchon eine 
Säure von 1,250 ſpec. Gewicht benutzen, um beide Metalle völlig 
zu trennen. 


Der Gold- und Silberdruck auf Zeugen. 


Erſt die neueſte Zeit hat die Art und Weiſe kennen gelehrt, 
in welcher auf Stoffen ein vollkommen gelt- und ſilberähnlicher 
Druck hergeſtellt werden kaun. 

Man verfährt ſo, wie die Buchbinder beim Vergolden der 
Bücher; man druckt nämlich mit einer geeigneten Maſſe vor und 
legt auf die noch feuchten Stellen Blattgold oder Blattſilber, 
worauf eine Preſſung vorgenommen wird. ö 

Zum Vordruck benutzt man eine Miſchung von Gummiſchleim 
und Eiweiß. (Man kann indeſſen auch mit Oelfarbe vordrucken.) 
Mit dieſer druckt man genau fo, als handelte es fi um Del- 
druck, und legt auf die noch feuchten Stellen das Blattgold oder 
Blattſilber auf. Die ſchönſten Effecte erzielt man mit dem echten 
Blattmetall, welches aber natürlich für die gewöhnliche Anwen⸗ 
dung zu theuer iſt. Die Effecte mit unechtem Blattmetall ſtehen 
jevoch auch noch weit über denen, welche man mit Bronzepulver 
jemals erreicht hat. 


dem Trocknen mit einem Plätteifen überplättet. Handelt es ſich 


Bei kleinem Betriebe wird der Zeug nach' 


um größeren Betrieb, ſo kann man ihn durch einen geheizten 
Kalander gehen laffen, wodurch das Metall vollkommen fixirt 
wird. Schließlich entfernt man das überſchüſſige Metall mit einer 
nicht zu ſcharfen Bürſte. 

Dieſe Art der Vergoldung und Verſilberung hat ſich für 
Druck auf Confections⸗Artikeln, Baſchlicks, Beduinen aus Wollen⸗ 
ſtoff ꝛc. bis jetzt ſehr gut bewährt. Sie ſteht, was Effect ſo⸗ 
wohl als Dauerhaftigkeit anbelangt, allem Bisherigen weit voran 
und läßt kaum etwas zu wünſchen übrig. Das Verfahren iſt je⸗ 
doch nicht ganz billig, beſonders wenn es ſich um nicht volle 
Muſter handelt. In dieſem Falle wird der Aufwand an Blatt⸗ 
metall ſehr groß, weil das Meiſte dann fortgebürſtet werden 
muß und, da gebürſtetes Blattmetall nachher ſchwierig zu ver⸗ 
wenden iſt, eigentlich verloren geht. (Reimaun's Färberztg.) 


Ueber das Reinigen und Geruchlosmachen des im 
Handel vorkommenden Schwefelkohlenſtoffs. 


Von S. Clo sz. 


Man behandelt den Schwefelkohlenſtoff 24 Stunden lang 
mit ½ Proc. ſeines Gewichts feingepulvertem Queckſilberchlorid 
(Aetzſublimat), indem man das Gemiſch von Zeit zu Zeit um⸗ 
ſchüttelt; das Queckſilberſalz verbindet ſich mit der übelriechenden 
ſchwefelhaltigen Subſtanz und die Verbindung ſetzt ſich am Bo⸗ 
den der Flaſche ab; nachdem die Flüſſigkeit klar geworden iſt, 
decantirt man ſie, verſetzt ſie mit 2 Proc. ihres Gewichts von 
einem geruchloſen Fettkörper und unterwirft das Gemiſch dann 
im Waſſerbade bei mäßiger Temperatur der Deſtillation, indem 
man die Dämpfe gut abkühlt, um dieſelben vollſtändig zu con⸗ 
denſiren. Der auf dieſe Weiſe gereinigte Schwefelkohlenſtoff be⸗ 
ſitzt einen ätherartigen Geruch, welcher von dem des rohen Pro⸗ 
dukts ſehr verſchieden iſt; in dieſem Zuſtande läßt er ſich zur 
Behandlung der ölhaltigen Früchte und Samen ſehr zweckmäßig 
verwenden, weil er nach dem Verdampfen das Oel in demſelben 
Zuſtande zurückläßt, in welchem man es durch Preſſen gewiunt. 

(D. p. J.) 


Ueber die Röhrenfabrikation in Wednesburg. 


In Nr. 783 des Engineer findet ſich ein Aufſatz über die 
Röhrenfabrikation in Wednesburg, wo die Erzeugung ſchmiede⸗ 
eiſerner Röhren ſowohl für Gasleitungen, als für Dampfkeſſel 
vorzugsweiſe ihren Sitz hat. Beiläufig um das Jahr 1820 wur⸗ 
den daſelbſt die erſten ſchmiedeeiſernen Gasleitungsröhren er— 
zeugt. Im Juhre 1870 betrug die Erzeugung näherungsweiſe 
12,000,000 Fuß. Das hierfür verwendete Eiſen iſt das beſte 
Staffordſhire⸗, Shropfhire- und Lowmoore-Eiſen. Die Streifen 
werden zuerſt in einem Flammofen erhitzt, dann in Röhrenform 
gebogen. Es giebt zwei Methoden dies zu thun. Die eine 
mittels einer Maſchine, welche zum Theil wie ein großes Ge- 


ſenke wirkt, deſſen Obertheil (in Form eines Schwanzhammers) 


bei 40 Schläge in der Minute macht. Die zweite Methode be⸗ 
ſteht darin, daß man die erhitzten Streifen auf einer Ziehbank 
zwiſchen zwei Backen hindurchzieht, welche mit je einem halb⸗ 
runden Ausſchnitt (ähnlich wie Schraubenſchneid⸗Backen) verſehen 
ſind und nach und nach jedem Durchgang des Streifens einander 
mehr genähert werden können. Dieſe Methode wird nur bei 
Röhren von kleineren Durchmeſſer angewendet. Es folgt nun 
das Schweißen der Röhren. Dies geſchieht bei den Gasleitungs⸗ 
röhren derart, daß die erhitzten, bereits zuſammengebogenen Strei⸗ 
fen auf einer Ziehbank durch eine Reihe von Backen mit immer 
kleineren Löchern gezogen werden, wobei die Kanten ſtumpf zu⸗ 
ſammenſchweßen. Das nun folgende Geraderichten der Röhren 
wird dadurch bewirkt, daß dieſelben auf die flache Eiſenplatte 
unter einen ſchweren glatten Diſenblock gebracht werden, welcher, 
durch Schubſtangen bewegt, auf den Röhren hin und her rollt. 
Die Gasröhren werden dann noch auf die gehörige Länge mittels 
rotirender Stahlmeſſer abgeſchnitten und ſchließlich mittels Dampf 
auf 60 Pfund Druck per Quadratzoll erprobt. 

Das Verfahren bei der Erzeugung von Keſſel-Feuerröhren 
unterſcheidet ſich weſentlich durch die Art der Schweißung. Die 
beiden Kanten müſſen hier etwas übereinandergreifen. Um dies 
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zu erzielen, wird ſchon beim Biegen der Streifen eine runde 
Eiſenſtange von ſolchem Durchmeſſer eingelegt, daß beim voll⸗ 
ſtändigen Zuſammenbiegen der Streifen die Kanten in gewünſchter 
Weiſe ſich überlappen. Die Schweißung wird auf die folgende 
Art ausgeführt. Unmittelbar vor dem Ofen iſt ein langer Dorn 
an einem Ende horizontal befeſtigt. Am anderen, dem Ofen zu⸗ 
gekehrten Ende des Dornes befinden ſich zwei mit halbrund aus⸗ 
gehöhlten Laufflächen verſehene Rollen, welche von beiden Seiten 
feſt gegen den Dorn gepreßt werden. Das ſchweißwarm aus 
dem Ofen kommende Rohr muß ſich nun zwiſchen dieſen Rollen 
über den Dorn bewegen, bis es der ganzen Länge nach geſchweißt 


iſt. Röhren von geringem Durchmeſſer werden jedoch ſo wie die 


Gasröhren nur mittels Ziehen durch eine Reihe von Backen 
(bis 15) mit immer kleineren Oeffnungen geſchweißt. 

Das Geraderichten geſchieht wie bei den Gasröhren, oder 
aber mittels dreier an einander laufenden Walzen, zwiſchen welche 
die Röhre gebracht wird. Nach dieſer Operation werden die 
Keſſel⸗Feuerröhren noch ausgeglüht und in einem Bett von Säge⸗ 
ſpänen, Torf oder Kohlenklein langſaut abkühlen gelaſſen. Nach 
dem Erkalten werden ſie auf die gehörige Länge abgeſchnitten, mit 
Waſſerdruck auf die verlangte Preſſung, d. i. 600 bis 1000 Pfd. 
per Quadratzoll geprüft und ſchließlich roth angeſtrichen, zum 
Unterſchied von den Gasröhren, welche ſchwarz angeſtrichen werden. 

. (Engineer d. Ztſchr. der öfterr. E.- u. St.⸗J.) 


* 


Gewerbliche Notizen und Necepte. 


Außbaumbeize für Birken⸗ und Tannenholz. 


Man überſtreicht das Holz mittels eines Piuſels mit einer Auflöſung 
von übermangauſaurem Kali und ſchwefelſaurer Magneſia zu gleichen 
Theilen. Iſt der erſte Auſtrich trocken, ſo wiederholt man ihn. 


Prüfung des Olivenöles auf feine Reinheit. 


Nach Apotheker Langlies in Barcellona (Pol. Notizbl.) eignet ſich 
das Hauchecorne'ſche Reageus, beſtehend aus 3 Thln. Salpeterſäure von 
4° und 1 Thl. deſtillirtem Waſſer am beſten zur Prüfung des Olivenöls. 
Erwärmt man ein Gemiſch von 3 Grm. Oel und 1 Grm. dieſes Reagens 
im Dampfbad, ſo wird daſſelbe, wenn das Oel rein war, klarer und 
nimmt eine hellgelbe Farbe an, war das Oel mit Samenöl gefüälſcht, fo 
färbt ſich das Gemiſch roth. Ein Zuſatz von 5 Proc. Samenöl giebt 
ſchon eine charakteriſtiſche rothe Färbung, bei 10 Proc. iſt ſie vollkommen. 
Die Färbung hält 3 Tage an. 


Barftellung einer gulen Seife zum Waſchen von Seidenzeugen. 
Vom Schönfärbermeiſter Friedrich. 

Nach dem polyt Centralbl. werden 1 Pfd. kleingeſchnittene Seife, 
1 Pfd. Ochſengalle, 2 Loth Honig, 3 Loth Zucker und ½ Loth vene⸗ 
tianiſcher Terpentin in einem irdenen Topfe zuſammengeſchmolzen und 
alsdann die noch warme Maſſe in eine hölzerne Form gegoſſen, welche 
man vorher mit einem zuerſt in warmes, nachher in kaltes Waſſer ge⸗ 
tauchten Tuche ausgefüllt hat. Nach Verlauf von 24 Stunden iſt die 
Seife feſt geworden und kann nun zum Waſchen von Seidenzeugen ver⸗ 
wendet werden. 


erfahren zur Gewinnung der im Krapp enthaltenen Oralſäure. 
Von Pernod. 

Dieſes Verfahren geftattet die Rückſtände der Garanein-Fabrikation 
zu benutzen. Der Krapp enthält oralfauren Kalk, welcher durch die zum 
Erirahiven des Garancins augewaudte Salzſäure oder Schwefelſäure zer⸗ 
ſetzt wird. Bisher ging die ſo frei gemachte Oralſäure ganz verloren. 
Man leite dieſe Flüſſigkeiten in Behälter und ſättige ſie mit Kalkhydrat, 
wodurch man einen reichlichen Niederſchlag von oxalſaurem Kalk erhält. 
Derſelbe wird geſammelt und dann mit einer, nach der verarbeiteten 
Krappmenge berechneten Quantität Schweſelſäure behandelt Bringt man 
dann die Maſſe auf ein Wollfilter, ſo bleibt der ſchwefelſaure Kalk zurück 
und man erhält eine Löſung von Oxalſäure, welche man in bleiernen 
Pfannen abdampft, um die Oralſäure in Kryſtallen zu erhalten; letztere 
wird einige Mal umkryſtalliſirt, um ſie von der mitgeriſſenen Schwefel⸗ 
ſäure zu reinigen (Pol. Notizbl.) 


Reinigung des Waſſers durch ſchwammförmiges Eiſen. 

In der Sitzung der induſtriellen Geſellſchaft für Natur-Heilkunde 
am 9 November 1870 machte Dr. G. Biſchof jun auf die euergiſche zer ⸗ 
ſetzende Wirkung des ſchwammförmigen Eiſens auf im Waſſer nelöfte 
organiſche Subſtanzen aufmerkſam. Es iſt dieſe Wirkung des Eiſens 

allerdings ſchon bekannt, aber die bisherigen Verſuche mit geſchmolzenem 
Eiſen, Draht ꝛc. lieferten keine praktiſchen Reſultate, weil die Wirkung 
zu langſam war. Durch in angemeſſener Weiſe aus Eiſenſchwamm ge- 
bildete Filter kaun dagegen unreines Waſſer mit großer Geſchwindigkeit 
filtrirt und dabei ſo vollkommen gereinigt werden, daß es ohne Gefahr 
zum Trinken benutzt werden kann. Das Waſſer verliert dabei nicht an 


| Schmackhaftigkeit und bleibt Monate lang klar. Der Eiſenſchwamm iſt 


in ſehr großen Quantitäten zu ſehr mäßigen Preiſen zu beziehen. Durch 
verſchiedene Proben von Waſſer und audern Flüſſigkeiten aus Senkgruben 
und Kloaken vor und nach der Filtration, ſowie deren Analyſe wurde 
die Wirkung beſtätigt. Sehr übelriechende, dunkelbraune Flüſſigkeiten 
waren nach der Filtration waſſerhell und geruchlos und ſelbſt nach vier⸗ 
wöchentlichen Stehen hatte ſich in den filtrirten Proben nur ſehr unbe⸗ 
deutend Kalk abgeſetzt, während in deu nicht filtrirten mehr oder weniger 
grün oder braun gefärbte Abſätze bemerkt wurden. 
(Dr. Löhr in Ludwig's Archiv d. Pharm.) 


Der Einfluß chemiſcher Fabriken, Hüttenwerke u. ſ. w. auf die 
5 benachbarte Yegetatjon. 


Bon dem Magiſtrat der Stadt Köpenik (bei Berlin) wurde Prof. 
Dr. Sonnenſchein aufgefordert, den Einfluß feftzuftellen, welchen die gas⸗ 
artigen Ausſtrömungen der auf dortigen Domanialgrundſtücken errichteten 
chemiſchen Fabrik auf die Vegetation der in der Nähe liegenden Grund⸗ 
ſtücke ausüben. Derſelbe begab ſich in Ausführung dieſes Auftrages zu 
verſchiedenen Zeiten an die ihm bezeichnete Oertlichkeit, um den Zuſtand 
der Vegetation, ſowie die auf dieſelbe einwirkenden Einflüſſe zu ſtudiren. 

Oeſtlich von der Fabrik fand er im Monat Juni auf einem Felde 
den Roggen zum größten Theil krankhaft afficirt. Die Halme waren bis 
einige Zoll unter der Aehre noch grün; höher hinauf aber hatten ſie eine 
graue Farbe angenommen. Das Kraut der Kartoſſeln war, obgleich die 
ſogenannte Kartoffelkrankheit nicht herrſchte, ſtellenweiſe angefreſſen und 
zerſtört. Die in dem benachbarten Gewäſſer ſtehenden Elſen waren zum 
größten Theile abgeſtorben. Ebenſo waren die Weiden theilweiſe zerſtört. 
Die weiter nach Oſten an einem Wege angepflanzten Obſtbäume trugen 
deutlich die Merkmale eines krankhaften Zuſtandes. Am äußerſten öſt⸗ 
lichen von ihm beobachteten Punkte ſtand in der Nähe eines Waldein⸗ 
ſchnittes eine Linde, weſche an der Seite, die von der Fabrik abliegt, eine 
gedeihliche Entwickelung zeigte, während auf der anderen der Fabrik zu⸗ 
gekehrten Seite die Blätter theilweiſe zerſtört, theilweiſe mit rothen Flecken 
bedeckt waren. Bei der mikroſkopiſchen Unterſuchung aller dieſer ange 
griffenen Pflanzentheile zeigte ſich keine Paraſitenbildung. 

Bei einem ſpäteren Beſuch des Roggeufeldes fand er durchſchnittlich 
die Aehren ohne Körner, da die Blüthe durch fremde Einflüſſe zerſtört 
worden war. 5 

Nachdem Prof. Sonnenſchein vorſtehende Thatſachen genügend con⸗ 
ſtatirt hatte, ſuchte er die Urſachen und den Zuſammenhang mit dem Be⸗ 
trieb der Fabrik feſtzuſtellen. , . 

Da nach bisherigen Beobrchtungen die Vegetation hauptſächlich beim 
Weſtwind litt, fo begab er ſich bei dieſer Windrichtung au Ort und Stelle 
und fand, daß man in einer Entfernung von 100 bis 200 Schritt von 
der Fabrik den aus den Sodarückſtänden entweichenden Schwefelwaſſer⸗ 
ftoff durch den Geruch wahrnehmen konnte. Bei feuchter Atmoſphäre war 
dieſe Wahrnebmung beſonders deutlich; mit Bleilöſung getränkte Papier⸗ 
ſtreifen wurden alsdann deutlich gebräunt. Die Auweſenheit ſaurer 
Dämpfe wurde ſodann noch durch directe chemiſche Analyſe feſtgeſtellt, 
indem Luft mittels eines Aſpirators in mehrere Kugelapparate mit de⸗ 
ſtillirtem Waſſer geleitet wurde. Die ſauren Dämpfe zeigten ſich als 


Salzſäure und theilweiſe als ſchweflige Säure. Da nun der Peſtwind 
der in jener Gegend herrſchende Wind iſt, fo geht daraus hensdr, dat 


die Vegetation in öſtlicher Richtung von ſolchen Fabriken lange Zeit unter 
dem Einfluß der angeführten Gaſe ſteht. Daß aber Salzſäure und 
ſchweflige Säure einen nachtheiligen Einfluß auf die Vegetation ausüben, 
iſt allgemein bekannt. Die in dieſem Falle erhobenen Thatſachen find nun 
in ganz gleicher Weiſe in anderen Ländern, namentlich in Belgien und 
England, erhoben worden. (Landw. Centralbl. f. Deutſchland.) 


Mit Ausnahme des redactionellen Theiles beliebe man alle die Gewerbezeitung betreffenden Mittheilungen an F. Berggold, 
Verlagsbuchhandlung in Berlin, Links⸗Straße Nr. 10, zu richten. 


F. Berggold, Verlagshandlung in Berlin. — Für die Redaction verantwortlich F. Berggold in Berlin. — Druck von Ferber & Seydel in Leipzig. 
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